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11 Argumente fiir das Feuerverzinken von Stahl

Das Feuerverzinken bietet eine

Reihe deutlicher Vorteile, die andere
Korrosionsschutzsysteme kaum zu
bieten vermdgen. Aus diesem Grunde
wird die Feuerverzinkung von Stahl- und
Metallbauern besonders geschatzt. Im
Gegensatz dazu wissen die Kunden der
Stahl- und Metallbauer oft nur sehr
wenig iiber das Feuerverzinken. Im
Folgenden zeigen wir in knapper Form
alle relevanten Argumente, die fiir eine
Feuerverzinkung sprechen. Wir mdchten
damit Stahl- und Metallbauer bei ihrer
Argumentation fiir eine Feuerverzin-
kung hilfreich unterstiitzen.

Uberall auf der Welt zuhause - feuerverzinkte
Stahlkonstruktionen:

a  The Cube" in Birmingham. Die durchbrochene
AuRenfassade im oberen Teil besteht aus
feuerverzinkten Formelementen.

b Gewdchshauskuppeln des ,Eden Project” in
Cornwall mit feuerverzinkter Stahlkonstruktion.

€ Das ,Vogelnest"; Die faszinierende AuRRenhiille
des Nationalstadions fiir die Olympischen Spiele
2008 in Peking besteht aus 42.000 t feuerverzink-
tem Stahl.

d Das spektakuldre ,Esplanade - Theatres on
the Bay" in Singapur: Ebenfalls eine feuerverzinkte
Stahlkonstruktion.

n Zuverlassigkeit

Der Zinkiiberzug bietet einen zuverlassi-
gen Korrosionsschutz, der industriell
unter definierten Bedingungen nach DIN
EN 1SO 1461 ausgefiihrt wird.

ﬂ Langlebigkeit

Feuerverzinken bietet einen extrem
langlebigen Korrosionsschutz. Unter
normalen Bedingungen schiitzt es mehr
als 40 Jahre vor Korrosion. Selbst bei
hoherer Belastung (z.B. in Industrieluft
oder am Meer) betragt die Schutzdauer
in der Regel tiber 25 Jahre.

B Widerstandsfihigkeit

Die Feuerverzinkung hat einzigartige
Eigenschaften. Durch das Eintauchen der
Werkstiicke in ein schmelzflissiges Zink-
bad erhalt man einen metallischen
Uberzug, der durch die Legierung
unlésbar mit dem Stahl verbunden ist.
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Damit bietet die Feuerverzinkung einen
unerreichten Schutz vor Abrieb, Beschd-
digungen und Korrosion.

ﬂ Preiswert

Die Feuerverzinkung kann als industriel-
les Verfahren sehr zuverldssig und
wirtschaftlich durchgefiihrt werden. Sie
ist in der Herstellung meist nicht teurer
als andere konventionelle Schutzsyste-
me fir Stahl.

B Wartungsfreiheit

Die Feuerverzinkung ist liber die gesamte
Lebensdauer wartungsfrei. Dadurch
gehort sie zu den preisgiinstigsten
Langzeitschutzsystemen und verursacht
keine Folgekosten.

©echi fajardo, fli€kr.com




H Optimaler Schutz, iiberall
Konventionelle Korrosionsschutzsysteme
weisen an Kanten und Ecken oft zu
geringe Schichtdicken auf, Hohlrdume
bleiben ungeschiitzt. Das Feuerverzinken
liefert dagegen mit ausgepragten Uber-
zligen an Ecken und Kanten einen erhdh-
ten Schutz. Durch das Tauchverfahren
werden Hohlrdume ,versiegelt”

ﬂ Kathodischer Schutz

Wird der Zinkiberzug doch einmal bescha-
digt, verhindert das unedlere Zink auf
elektrochemischem Weg in feuchter
Umgebung trotzdem die Korrosion des
Stahls. So stellen auch kleinere Kratzer
und Schrammen kein Problem dar.

ﬂ Leicht iiberpriifbar

Der Zustand eines Korrosionsschutzes
mittels Feuerverzinkung lasst sich auch
von Nichtfachleuten optisch leicht priifen,

a  Bleibt einem mit
Feuerverzinken erspart:
Arger mit Rost!

ﬁ
-

© Steven | Lilley; flickr.coml

b Alle reden vom
Wetter - wir nicht!

da nichts tberdeckt wird. Ein gleichmaRig
erscheinender Zinkiiberzug verbirgt keine
Schwachstellen.

ﬂ Zeitsparend

Feuerverzinken als industrielles Verfahren
Idsst sich unter stets optimalen Bedingun-
gen und véllig unabhangig von der
Witterung durchfiihren. Auf der Baustelle
werden bereits korrosionsgeschiitzte und
daher voll einsatzbereite Bauteile angelie-
fert. Es gibt keinen Zeitverlust durch
nachtragliche Korrosionsschutzmafnah-
men.

m Attraktiv

Metallische Zinkiiberziige unterstreichen
den Materialcharakter und die Eigenschaf-
ten des Stahls. Der Stahl bleibt weiterhin
ein attraktives architektonisches Bauma-
terial, da Aussehen und Ober-
flachenstruktur erhalten bleiben. Durch

€ Feuerverzinken
gehort zu den preis-
wertesten Korrosions-

eine zusatzliche Farbbeschichtung lasst
sich beim Duplexsystem der langlebige
Korrosionsschutz des Feuerverzinkens
mit anspruchsvoller Farbgestaltung
verbinden.

ﬂ Umweltfreundlich

Feuerverzinken ist umweltfreundlich. Und
das aus zwei Griinden: Erstens werden in
einer modernen Feuerverzinkerei Abluft,
Abwasser, Abfdlle und Abwarme reduziert,
gereinigt, recycelt und riickgefihrt.
Zweitens ist feuerverzinkter Stahl sehr
leicht recycel- und damit wiederverwend-
bar. Mehr als 80 % des in Deutschland
verfligbaren Zinks werden wieder recycelt.

GRUN
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schutzverfahren. 8 Besseralsirgend-
- e N ein ,griiner Anstrich*:
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Bl Zuverlissigkeit

Feuerverzinken ist Vertrauenssache -
Kompetenz und Sorgfalt entscheiden

Dauerhafter Korrosionsschutz beginnt Besonders bei der verzinkungsgerechten
mit der kompetenten Beratung. Die An- Gestaltung von tragenden Bauteilen
sprechpartner im Wiegel-Werk vor Ort sind  gemdR der DASt-Richtlinie 022 sorgt

Ihre Berater fiir die verzinkungsgerechte unsere Beratung fiir optimale Ergebnisse.
Werkstoffauswahl und die Vorbereitung.

u ,Mit Brief und

Siegel": Qualitat, auf die
Sie sich verlassen
kénnen.

n Tragende Rolle: Der
beste Korrosionsschutz
fir Stahl-Bauteile:
Feuerverzinken.

© Sensenschmied; de.wikipedia.org

g Korrosivitats-
kategorien verschiede-
ner atmospharischer
Umgebungen gemal}
DIN EN IS0 9223
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El Langlebigkeit

Korrosionsschutz fiir gm
Generationen K

Feuerverzinken macht |hre Leistung un-  kann ein nachhaltiger Schutz fiir viele
erreicht langlebig. Sogar unter extremen  Jahrzehnte erreicht werden. Feuerver-
Bedingungen wie dem Offshore-Einsatz zinken schiitzt nicht nur passiv. Durch
oder aggressiver Industrieatmosphdre die elektrochemische Reaktion von Zink

n Schutzdauer (Mittelwert) [Jahre]

Dicke des Zinkiiberzugs [pm]

und Eisen unter Einfluss von Feuchtig-
keit wird der Stahl sogar bei kleineren
Beschadigungen geschiitzt (kathodischer
Schutz).

n Erzielbare

Schutzdauer von
Zinkuberziigen in
Abhdngigkeit von
Schichtdicke und
Bewitterung




El Widerstandsfihigkeit

d  Schematische
Darstellung eines
Zinkuberzuges durch
Feuerverzinken. An der
Stahloberflache bilden
sich FeZn-Legierungen
unterschiedlicher
Zusammensetzung.
Nach aulRen hin wird die
Oberflache durch einen
Uberzug aus Reinzink
abgeschlossen.

€ Harteverlaufin
einem typischen Zink-
iberzug. Die Eisen-Zink-
Legierung ist hdrter als
der Grundwerkstoff.

u Schliffbild durch
eine feuerverzinkte
Oberflache.

n Elementares Zink.

n Zinkbarren zur

Beschickung des Verzin-
kungskessels.

Reinzink (Zn)

FeZn-
Legierungen

SELNGE)

Unldsbar verbunden
und widerstandsfihig s

Das Besondere am
Feuerverzinken ist die
metallurgische Reaktion.
Die Stahloberflache geht
mit dem Zink im Schmelz-
bad durch gegenseitige
Diffusion eine feste Ver-

ich Pniok; de.wikipedia.org

bindung ein. Im Uberzug
entstehen untrennbare
Eisen-Zink-Legierungen.
Eine feste Verbindung,
die mit keinem anderen
Korrosionsschutz erreicht
wird. Dariiber entsteht ein

Reinzink

FeZn-
Legierungen

N/

lickenloser widerstands-
fahiger Uberzug aus Zink.
Die Schichtdicke variiert
dabei in der Regel je nach
Materialstdrke des Bau-
teils von min. 50 pm bis
Giber 200 pm.

Harte HV 0,05
100




B Preiswert, B Wartungsfreiheit B Optimaler Schutz, iiberall |

Feuerverzinken bietet mehr

Uberragende Wirtschaftlichkeit

Feuerverzinken ist schon im Rahmen
des erstmaligen Schutzes eine preis-
werte Alternative zu anderen Korrosions-
schutzmallnahmen. Seine Kostenvortei-
le spielt es aber umso mehr aus, je langer
die geplante Nutzungsdauer ist. Denn

im Gegensatz zu anderen Technologien
fallen keine Kosten fiir Wartung und
Instandhaltung an.

Eine feuerverzinkte Oberfldche bietet
im Vergleich zu einer durchschnittlichen
Farbbeschichtung folgende Vorteile:

> bis zu 20 x mehr Harte

> bis zu 4 x mehr Haftung
> bis zu 10 x mehr Widerstand
gegen Abrieb

BT kimsen; flickr.com

n u n Eden Project

(Cornwall, England):
Selbst kiihne Kuppel-
konstruktionen wie das
groRte Gewachshaus
der Welt sind mit
feuerverzinktem Stahl
moglich.

u Wartungsarm und
sicher: Feuerverzinkte
Fluchttreppen.

n n Schauplatz

fir viele Jahre
spannender Matches:
Allianz-Arenain
Minchen-Fréttmaning.

> bis zu 8 x héhere Bestandigkeit
gegen Steinschlag

> bis zu 20 x besseren Schutz
der Kanten

© Anfuehrey, flick © Samuel Mann, flickr.ce

d  Kostenvergleich € Vergleich einer
eines herkémmlichen Hirte herkémmlichen

@ | © Erik Schumann; Fotolia

€  Die Kosten fur
regelmalge Anstriche
konnen Sie sich im
wahrsten Sinne sparen:
Feuerverzinken schiitzt
dauerhaft, und das
ohne Mehrkosten.

Beschichtungsverfah-
rens mit dem
Feuerverzinken in

Abhangigkeit von der
Nutzungsdauer.

Beschichtung

Feuerverzinkung

T T T
20 25 30
Nutzungsdauer (Jahre)

T
35

Oberflachen-
haftung

Abriebfestigkeit

Steinschlag-
festigkeit

Kantenschutz

herkémmliche
Beschichtung
(Anstrich)

B Feuerverzinkte
Oberflache

Beschichtung mit dem
Feuerverzinken hin-
sichtlich der Wider-
standsfahgkeit.

d  Wenn's mal wieder
hoch hergeht: Feuer-
verzinkter Stahl halt
auch widrigen Bedin-
gungen stand.




So geht’s:

Arbeitsschritte beim Feuerverzinken

1. Der richtige Anfang: Feuerver-
zinkungsgerechtes Konstruieren

Feuerverzinken ist ein Tauch-
verfahren, bei dem die zu
verzinkenden Werkstiicke in
eine metallische Zinkschmel-
ze eingebracht werden. Auch
die Vorbehandlungsschritte
werden in Tauchbadern aus-
gefiihrt.

Aus diesen Griinden ist es
erforderlich, dass sowohl

die Vorbehandlungsbader

als auch das Zink rasch und
vollstdndig in alle Winkel und

Achtung!
@ Unzureichende
Offnungen verhin-
dern ein optimales Ergebnis
und kénnen sogar zu Explosi-

onen fihren!

Die hohe Temperatur von
450°C beim Feuerverzinken
bewirkt eine thermische
Ausdehnung der Werkstiicke.
Auch diese ist durch geeig-
nete Konstruktion zu beriick-
sichtigen.

Zn

2. Verfahrensschritt:

Das Aufriisten

Das angelieferte Material
wird auf seine Verzinkungs-
fahigkeit Uberprift, sortiert
und zwischengelagert.
Unterschiedliche Bauteilei-
genschaften (Dicke, Form,
Material) erfordern unter-
schiedliche Vorbehandlungen
und Verzinkungszeiten. Es
werden daher maglichst
gleichartige Chargen zusam-

mengestellt. An der Aufriist-
station wird jedes Bauteil
nochmals auf ausreichende
Zu- und Ablauféffnungen
sowie Be- und Entliftungs-
bohrungen gepriift.

AnschlieRend werden die
Teile einzeln in der jeweils
idealen Tauchposition an den
Materialtrdgern befestigt.

u Die Werkstiicke missen ausrei-
chende und richtig positionierte Zu-

3. Verfahrensschritt:
Die Vorbehandlung

Fiir eine dauerhafte und liickenlose
Eisen-Zink-Reaktion muss das Verzin-
kungsgut metallisch rein sein, also frei
von Fett, Rost und Zunder (Vorberei-

Es folgen mehrere Beizbecken mit
verdiinnter Salzsaure (4-12% HCI), um
Verunreinigungen wie Rost und Zunder
zu beseitigen.

tungsgrad Be nach DIN EN IS0 12944-4).

In einer sauren Losung werden Riick-
stande von Fetten und Olen entfernt
und die Oberflache angebeizt.

AnschlieRend folgt das sog. Fluxen. Ein
Flussmittelbad mit einem Gemisch aus
Zinkchlorid und Ammoniumchlorid er-
hoht die Benetzungsfahigkeit und dient,
dhnlich wie beim Léten, zur Feinreini-
gung der Oberfldche vor dem Eintauchen
des Verzinkungsguts in die Zinkschmelze
bei 440°C bis 460 °C.

und Ablauféffnungen aufweisen, andernfalls ist
kein optimales Verzinkungsergebnis moglich, unter
Umstanden besteht sogar Explosiongefahr.

Hohlrdume des Werkstiickes

vordringen kénnen und die in
den Hohlrdumen eingeschlos-
sene Luft entweichen kann.

v

midale Aussteifungen

Flachenausdehnung k¢ u
durch Sicken oder pyra- i Ak E = } &
ermoglichen! _ 8l Al N I".\, |“h

Sperrige Konstruktionen
vermeiden!

\, vom Aufristen
SEY A T
;

S EIIEL

abweichende Material- priifen sortieren
entfetten i sptilen fluxen trocknen

h  Die Werkstiicke
werden in den Trocken-
ofen verbracht.

€ Die Bader werden
regelmallig umgewalzt
und durchmischt.

f ' Das Flussmittelbad
Vorbehandlungshalle dient zur Erhéhung der
mit zahlreichen Tauch- Benetzungsfahigkeit
becken. beim Verzinken.

d  Andiesen bereits verzinkten Werkstiicken laRt € Blick in die

sich gut die schrage Aufhangung erkennen.

a b ¢ DjeWerkstiicke werden mittels Bindedraht aufgebunden, geeig-
nete kleinere Teile konnen auch direkt an Hakenbiihnen aufgehadngt werden.

' : : vom Schwarzlager
Aufhangemaoglichkeiten

vorsehen!

)

aufriisten
SR T T T
zusammen-

kein Verzinken
stellen

moglich . A

starken vermeiden! *

An Uberlappungen
Offnungen vorsehen!



4. \Verfahrensschritt:

Stiickverzinken nach DIN EN 1SO 1461

Die Zinkschmelze: Das Zink selbst muss
einen hohen Reinheitsgrad besitzen.

Die Vorgaben an die Schmelze werden

in der DIN EN 1SO 1461 geregelt. In der
Zinkschmelze gehen Stahl und Zink eine
Legierung ein. Beim Herausziehen aus
der Zinkschmelze wird die Legierung
noch von einer Reinzinkschicht umhdillt.

Die Eisen-Zink-Reaktion. Der wich-
tigste Vorgang beim Feuerverzinken

ist die Eisen-Zink-Reaktion selbst. Die
Stahloberflache geht mit dem Zink im
Schmelzbad durch gegenseitige Diffusion
eine feste Verbindung ein. Eine Verbin-
dung, die in dieser Qualitat mit keinem
anderen Schutzverfahren erreicht wird.

Aussehen und Dicle des Zinkiiberzugs
hangen entscheidend von der chemischen
Zusammensetzung des Stahls und den
Verzinkungsbedingungen (Temperatur
der Zinkschmelze und Verweildauer im
Bad) ab. Besonders der Anteil von Silizium
und Phosphor im Stahl hat einen Einfluss
auf die Geschwindigkeit der Eisen-Zink-
Realktion und die Dicke der Eisen-Zink-
Legierungsschicht. Aber auch unterschied-
liche Verfahren der Stahlverarbeitung und
Stahlbearbeitung haben einen Einfluss
auf Schichtdicke und Aussehen.

Ziehriefen kaltgewalzter Rohre und Pro-
file, aber auch ein thermischer Eintrag
beim Brennschneiden oder Warmrichten

oder die SchweilRnahte kénnen Ein-
fluss auf das Aussehen und die 6rtliche
Schichtdicke haben.

Allerdings gibt die DIN EN IS0 1461
Mindestwerte fiir die durchschnittliche
und ortliche Schichtdicke vor, so dass ein
sicherer Schutz immer gewahrleistet ist.
Wenn die chemische Zusammensetzung
des Stahls bekannt ist, kann der Feuer-
verzinker Giber Temperatur und Tauch-
dauer das Aussehen des Zinkiiberzugs
geringfiigig beeinflussen, aber auch eine
besondere tiber die Norm hinausgehende
Schichtdicke erreichen.

5. Verfahrensschritt:
Nachbehandlung

Nach dem Abkiihlen erfolgt die Uberpriifung der Verzinkung
gemadl DIN EN ISO 1461 und fiir tragende Bauteile nach der
DASt Richtlinie 022. Auch eine Kontrolle auf die erfolgreiche
Erfullung der kundenspezifischen Anforderungen erfolgt hier.

Die DIN EN ISO 1461 toleriert Fehlstellen bis max 0,5 % der
Bauteiloberflache und bis max. 10 cm2. Je nach Beschaffenheit
und Belastungsanforderungen kann die Fehlstelle mit thermi-
schem Spritzen mit Zink oder Zinkstaubbeschichtungen aus-
gebessert werden, so dass wieder liickenloser Schutz entsteht.

Ebenso kann spdter mit Beschadigungen verfahren werden, die

bei der Weiterverarbeitung und der Montage entstehen.

6. Verpackung
und Anlieferung

Das frisch verzinkte Material wird jetzt transportsicher
verpackt. Je nach Kundenwunsch werden die Teile sofort zur
Lieferung verladen oder zwischengelagert und kommisioniert,
evtl. auch vormontiert, konserviert oder spezielle Nacharbeiten
durchgefiihrt.

Der Wiegel-Tourendienst sorgt zu guter Letzt fiir die schnelle
und piinktliche Anlieferung.

verzinken

i

. 'I'.
I Zinkbarren zur 22 ’ I Nach einer m Prifung und ggf. n 0 Zusammen- E d
Beschickung des Verzin- £ 4 o ’ gewissen Verweildauer Ausbesserung von un- stellung und Umreifung S g
kungskessels. oy : im Verzinkungsbecken zureichend verzinkten einer Charge fiir den %‘.}_ = r
, - / \ werden die Werkstiicke Stellen. Transport. g
J Schmelzfliissiges ! langsam wieder ausge- P
Zink im Verzinkungs- zogen P ' 9 Danach kom-
kessel. e ' men die Werkstiicke T
K | HeiR he: Bei v ins Lager, bzw. werden i

OEE.” ESS;C E;'l = - I direkt dem Tourendienst oo™ o EF
450°Cist Sc utZ<.EI- ibergeben. £
dung absolute Pflicht! | q [

zum Abriisten
zusammen-
> ) ( v P> tellen EEE
/ \ Kunde B
priifen abriisten Kunde A Kunde B
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\

konservieren

abkiihlen

t
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B Optimaler Schutz, iiberall II

Optimaler Schutz fiir Ecken, Kanten
und SchweilRnahte

Das ganze Werkstiick wird geschiitzt.
Auch an den besonders belasteten Kan-
ten. Bei herkdommlichen Beschichtungen,
wie z.B. Lacke, fiihrt die Oberflachen-
spannung der Fliissigkeit zwangslaufig
zu sog. Kantenflucht, sprich der gerin-

B Optimaler Schutz, iiberall 111

Schiitzt auch da,

wo andere Verfahren nicht hinkommen

Im Vergleich zu anderen Beschichtungsmethoden ist das
Feuerverzinken als Tauchverfahren eindeutig tiberlegen: Da das
fliissige Zink in alle Hohlrdume eindringt, werden durch das
Eintauchen ins Schmelzbad die Werkstiicke rundum geschiitzt,
innen wie aullen, an Ecken und Kanten und an den Schweil3-
nahten - egal wie komplex die Form auch immer sein mag.

geren Schichtdicke an den Bauteilkan-
ten. Ganz anders beim Feuerverzinken:
Hier wachsen die Legierungsschichten
wdhrend des Prozesses parallel zur Ober-
flache zu einem ausgepragten Kanten-
schutz heran.

u Ob im Urlaub oder
im Zinkkessel: Wer (ab-)
taucht, hat's gut ...

a ["Bauteilkanten b Bauteilkanten bei b Wo die Zahn- € Das in geschmol-
bei konventioneller Feuerverzinkung: Die birste nicht hinkommt": ' zenem Zustand relativ
Beschichtung: Durch die Uberziige des schmelz- An schwer zuganglichen - dinnflissige Zink
Oberflachenspannung fliissigen Zink wachsen Stellen sind Tauch- h ’ dringt schnell in alle
des Beschichtungs- gleichmaRig auf. An verfahren im Vorteil. 3 g Hohlrdume vor.
mediums ergeben sich Ecken und Kanten er-
bei diesem Verfah- folgt sogar ein starkeres \
ren ungleichmaRige Aufwachsen, wodurch %

Beschichtungstarken an exponierte Bereiche
Ecken und Kanten. besonders geschiitzt L
werden. 3 N

1B 14§



B Optimaler Schutz, iiberall IV

n Nach dem vollstan-
digen Eintauchen in die
Zinkschmelze werden
die Werksticke langsam
ausgezogen, damit das
flissige Zink durch die
Ablauflocher wieder
abflieRen kann.

u Bevor das Zink

zu erstarren beginnt,
werden die Werkstiicke
geriittelt, um Tropf-
nasen und zugelaufene
Engstellen zu verhin-
dern.

f  Auch Werkstiicke f
mit unregelmaRigen
Formen oder komplexen
Hohlrdaumen erhalten im
Zinkbad einen gleich-
madfigen Rundum-
Schutz.

g Die450°C heiRe
Zinkschmelze flieRRt

in alle Hohlrdume

und bedeckt auch die
Innenseiten raumlich
komplexer Werkstticke
ltickenlos.

§15



Kathodischer Schutz

Unedles schiitzt Edles: o,
»~Aufopferungsvolles” Zink £3

u Charakteristisches
Oberflachenbild vieler
verzinkter Flachen mit
der sog. , Zinkblume".

Feuerverzinken schiitzt aber nicht nur
passiv physikalisch. Durch die elektro-
chemische Reaktion von Zink und Eisen
unter Einfluss von Feuchtigkeit wird der
Stahl geschiitzt (kathodischer Schutz).
Das Zink fungiert dabei gegeniiber dem
edleren Metall als sog. ,,Opferanode”

(siehelH).

[1 Magnesium MgZ*+2e-=Mg  -2,36 V unedel E Spannungsreihe
m Aluminium A3+ +3e <Al -1,66 V einiger ausgewadhlter
Zn2* +2e-=7Zn metallischer Elemente.

Sicherer Schutz
vor Feuchtigkeit: Zink-
Uiberziige schitzen
Stahl zuverldssig vor
den Widrigkeiten der

Fe2* +2e -Fe
m Cadmium Cdz* +2e =0d -0,40V

Witterung.
[ Nickel Ni2* +2e =Ni  -0,23V
H Zinn Sn2+ +2e =Sn -0,14V
3 Bl Pb2+ +2e =Pb  -013V
A «upfer Cu2* +2e-=Cu  +0,35V edel

h  Schematische
Darstellung der Reaktio-
nen von Zink und Stahl
bei einer Verletzung der
Zinkschicht.

/ Wasser

Zn->

Zink (Zn)

7 Z




Bl Leicht iiberpriifbar

Uniibertroffen
gegen Unterrostung

H Uberall, wo Stahl-
oberfldchen Feuchtig-

Durch die wechselseitige Diffusion von

. . Zink und Stahl entsteht ein fester und
E?;::;fi??;éf;ﬁ& absolut liickenloser Schutz, der - ganz im
Ry Gegensatz zu anderen Verfahren - nicht
unterwandert werden kann. Im Gegen-
satz zu anderen Beschichtungen kénnen
sich hinter einer intakt erscheinenden
Verzinkung keine Fehler verstecken.

n Die ,klassische

Rostbeule”: Die Be-
schichtung blattert ab,
der Stahl ist unge-

u Rundum gesich-
erter Schutz: Zink
umschlieRt alle Ober-
flachen luckenlos.

schitzt der Witterung
preisgegeben.

© Martina Berg - Fotolia

d  Schematische Darstellungvon b : Durch
kleinste Risse dringt Feuchtigkeit durch eine wo-
moglich intakt erscheinende Beschichtung bis zum
Stahl vor und breitet sich zundchst unerkannt an der
Grenze allseitig aus. Die Bildung von Fe-Hydroxiden
(,Rost*) erfolgt unter VolumenvergréRerung, bis die
Beschichtung aufplatzt. Wird der Schaden sichtbar,
ist die Korrosion bereits vorangeschritten.

Anstrich
Rost

Z
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El Umweltfreundlich

Uberzeugende Umweltbilanz

Zink ist ein natiirlich in Mineralien
vorkommendes Element. Stahl und Zink
sind nach Ende der Nutzung optimal
wiederverwertbare Rohstoffe.

Das gesamte Verfahren des Feuerverzin-
kens erfolgt in komplett eingehausten
Anlagen, l6semittel- und abfallfrei. Die
Abluft wird konsequent gefiltert, alle
Rohstoffe und die verbrauchten Vorbe-
handlungsmedien werden dem Recycling
zugefiihrt. Die Abwdrme wird weitgehend
als Prozesswdrme oder zur Beheizung
genutzt und die Reststoffe recycelt. Die
gesamte Produktion bei Wiegel arbeitet
abwasserfrei. Es gibt keine Verbindung
zum offentlichen Abwassernetz.

n Abluftkanale

und Filteranlage.

€ Schematischer
Aufbau eines allseits
eingehausten Ver-
zinkungskessels. Die
beweglichen Wandteile
(blau) werden nur
zum Be- und Entladen
bzw. zur Kontrolle des
Verzinkungsvorgangs
geoffnet. Das minimiert
sowohl Wdrmeverluste
als auch Emissionen.

von der Vorbehand-
lungslinie

Schon durch seine iiberragende
Lebensdauer spart Feuerverzinken viele
Ressourcen. Hinzu kommt, dass beim
Feuerverzinken im Gegensatz zu ande-
ren Verfahren kein Kundendienst- und
Instandsetzungsaufwand anfallt.

zur Filterung

SOR (Belader)

zum Abkiihlen

70R (Entladen)

"

"

Ver-
zinkungs-
kessel

EMAS

GEPRUFTES
UMWELTMANAGEMENT
DE-158-00127

Schon gewuf3t? Seit
Friihjahr 2015 besitzt
WIEGEL als einziger
Feuerverzinker fir
Deutschland und Oster-
reich eine gruppenweite
EMAS-Validierung.

“ Nach dem Ausfil-
tern werden die Fein-
stdube gesammelt.

il

d  Die Einhausung des Verzinkungskessels wird
nur zur Entnahme und Kontrolle der Werkstiicke
gedffnet. Geeignet angebrachte Absaugeinrichtun-
gen sorgen dafir, dass die Abluft kontrolliert erfasst
und Gber die Filteranlage gereinigt wird.




Abluftreinigung B o gron-
Reinluft volumige Abluftkanale
wird die Luft oberhalb
des Zinkkessels zu der
u - ek Filteranlage geleitet.
chematischer
u Filteranlage.

Aufbau der Abluft-

reinigung am Verzin- Kamin |\
kungskessel.

Am Verzinkungskessel Abluftreinigung

verhindert die Einhausung uber Filter Ventilator

den unkontrollierten

Austritt von Rauch und
Feinstpartikeln

Behalter fiir
Filterstaube
(Zinkasche)

QUYVIIIIIe
70006666606

\)

)
0060066606600

d ' Schematischer

Wadrmeriickgewinnung e
ruckgewinnung am

Verzinkungskessel.

Temperatur
Abluft
Verzinkungs-
kessel

Nutzwdrme als

Prozesswarme (Beheizung Vorbehandlung)
oder zur Heizung
Temperatur € Alle Prozesse
im Brennerraum
werden permanent
Uiberwacht, um
die Verzinkerei
energieeffizient und
Warmetauscher immissionsarm zu

Ventilator betreiben.
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